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新素材 による自転車のデザイン(2)
高 井 一 郎
筆者は標記テーマについて,デ ザイン理論26にその1部 を発表 し,引続 き
標題 に関わるデザインを続行中であったが,前 回は研究開発中の規制のため発
表することが出来ない ものもあったので,今 回 はS62年以降に行ったデザイ
ン開発の概要を発表する。
このプロジェク トは関西 自転車工業協同組合が主体 となるもので,昭和60
年度における通産省の中小企業技術開発促進臨時措置法 に基づ く技術開発計画
(3年計画)と 稱されたもので,日 本の自転車工業の現状 と課題を分析 し,か
つそれを克服す るために必要な業界の目標 として技術開発,特に新素材 による
自転車部品開発の必要性に着 目して,これを目標 として事業を展開することを
策定 したものである。
その実際的な技術開発事業 は次の通 りとした。
(1)内 容
α)新 素材の調査 ・研究
(ロ)新素材の自転車部品への応用研究開発
の 対象自転車部品の設定及びそれにもとつ くデザイン ・設計 ・試作 ・テス
ト及び製品化研究
(2)実 施
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・S60年度(1年 次):資料の収集,市場調査,新素材 ・新技術の調査,研究。
・S61年度(2年 次):車種の設定 ,デザイン決定,設 計試作,試 作品の製
作および品質,性 能の確認。
・S62年度(3年 次):技術調査の総括 ,新素材試作品による自転車の完成,
試作された部品の生産技術開発。
(3)委員 会
委員 は業界 より10名,大阪府研究機関よ り3名,大 阪府商工部 より1名,
専門委員 として大阪府立大学および筆者 ら6名をもって構成された。
(4)実施研究委員会
研究を更に具体的なものとするために,上記 とは別 に 「新素材による自転
車部品成形加工委員会」 を組織 し,デザイン ・設計 ・成形加工についての作
業 を進めることとなった。委員には大阪府立工業技術研究所 ・吉井氏,大 阪
府立大学 ・井上氏,京 都芸術大学 ・筆者を含む8名,お よび業界の技術責任
者 レベルのメンバーが指名された。
デザインについては筆者が担当することになった。
デザ イ ン進行 の 実 際
以上 に述べたことか らも察せられ ようが,公 的機関によるプロジェク トチー
ム作 りにはそのメンバー構成,実 際作業の進行,企 業機密,利 益判断等の問題
で,仲 々進行が難しく具体 目標 の設定やデザインのべ一ス となるべき技術的裏
付けも曖昧なため,デ ザインワークを進める上で困難を感ぜざるを得なかった。
しかしなが ら実施担当委員会は,そ れらの問題 を克服 し,さ まざまな試行錯
誤の末,炭 素繊維強化 プラスチックス(CFRP)によってフレーム及び各部品
を完成するということでコンセンサスを得,こ の方向で進む こと〉な り,筆者
はこの方針に従 ってデザインワークを進めた。
先ずアイデアはA～Fの6案 を作成 し委員会で検討した。
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委員会検討の結果,A案 とD案を採用し,A案 を新A案,D案 を新B案 とし
て次のステップへ進めることを決定 した。筆者 はこれに基づいて基本設計図お
よびレンダリングを作成 した。
基 本 設 計 図A案,B案(図2)
レンダリングA案,B案
この2案 について更に検討を重ねた結果,先 ずA案 を取 り上げ,こ れ迄に研
究 した新素材およびその製法を適用させつ 〉プロ トタイプを実現させるべ く開
発作業が進められた。以下 はA案 についての開発プロセスである。B案 につい
てはA案が一応完成後に試作 に着手す ることになったが,結 局のことろ,本事
業終了時迄に完成することが出来なかった。
ことろで,A案 のレンダリング等を見 ると一見従来 とあまり変わらない と感
じられるか も知れないが,こ れを全てCFRPで実現するためには様々な問題
があ り,委員会及び,実際製作担当の自転車振興協会技術研究所担当者 の並々
ならぬ努力 と試行錯誤を必要とした。
各パ ー ッの製 作 ・成 形 につ い ての概 要
(1)フレームパイプ
CFRPパイプの一般的成形 は,離 型剤を塗布 したマン ドレル(ス トレー
ト又 はテーパ状の芯金)に プレプレグ(炭 素繊維に樹脂 を含浸させたもの)
を所定の肉厚に積層し,加熱硬化後マンドレルを抜 き,機械加工によって一
定寸法 に切断する。従って成型品は外径寸法にばらつきが生ずる。
(2)チェンステー,バ ックホーク(テ ーパ ・パイプ,一部変形パイプ)
チェンステー(写 真3)は,2つ 割 り金型 を用い,金型内のタイヤ当 り,
大ギア当 り部分 に相当する箇所 に突起部 を作 り,テーパ状 シリコンゴムを内
に入れ,こ れを内圧型に用いて成形 した。
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(3)ラ グ
自転車 フ レー ム製作 に於 て最 も重要 で,製 作 も困難 な部 品で ある。(写真
4)に 示 したヘ ッ ドラグ は離型剤 を塗 布 した2っ 割 り金型 およびマ ン ドレル
にヘ ッ ドパ イ プ部径30mm,上 下パ イプ部径28。2mmを 用 いて成形 した。
シー トラグ(写 真5)は3つ 割 り金 型 を使用 したた め,ホ ッ トプ レス成形
でな く,各 パイ プ部 のマ ン ドレル を挟 む ようにプ リプ レグを積層後,金 型 間
をね じ締 め等 によって成形 した ものであ る。
ハ ンガ ーラグ(写 真6)は 自転車 の重心部 であ り,ギ ヤ クラ ンクの力 を受
ける箇 所で あ るか ら自転車 フレー ム中で最 も強大 な力 が集中す るの で重要 な
部 品であ る。 シー トラグ同様3つ 割 り金型 で成形 した。
(4)後つめ,ブ リッジ(写 真7,8)
後 つめ,ブ リッジ共2つ 割 り金型 を用 いた ホ ッ トプ レス成形 によ る もので
ある。
(5)フレーム体(写 真9)
上記 の各 パ ー ツを構造 用接 着剤(ア ラルダ イ トXD911)に よって接合 し
たオー ルCFRPの 試作 フレー ムで あ る。試 作 フレーム の重量 は,プ レー ン
パ イプ使用 で1,060gダブルバ テ ッ トパ イプ で960gあ り,同 サ イズの クロ
モ リ鋼 ダ ブルバ テ ッ トパイ プによる クレーム体 は約1,900gであるので軽量
化効果 は大 きい。
フ レー ム 体 の 強 度 等
試作 フレーム は,完 成 後 剛性 静荷 重応用 振動 動 的応 力 等 について
綿 密な テス トを行 った。一テス ト結果 のデータ は省略 一
概 要 を報告 す る と,一 部 に問題 はあ る もの 〉大 枠 にお いて は実用 に耐 え得 る
もので ある と言 い得 よ う。た ゴし手造 り作業 に よるものが多 いため,製 造 コス
トについ て は問題が大 き く市場化 について今後更 に研 究す る必 要が ある とされ
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たが,技 術開発の目的はほ ゴ達せ られたと判断されたので,当 該公機関へその
旨報告書を作成 ・提出 した。
完成自転車(写 真10)
1983年サイクルショーに於て展示。(写真11)
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